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(57) Abstract 

The invention relates to a process for producing foamed articles, especially foamed articles for upholstering car seats. Said foamed 
articles comprises at least an adhesive closing part (1) having adhesive elements (2) which are incorporated into the foaming mold (4) 
generating the foamed article and which are covered by a foam-protecting cover (3). The adhesive closing part (1) itself constitutes the 
cover (3). A lateral cover (5) of the adhesive closing part whose width can be chosen overlaps the surface area on which the adhesive 
elements are arranged and is releasably attached to the foaming mold (4) by means of a fixing device (6). This design simplifies the foaming 
process and keeps production costs low. 



(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Schaumk5rperteiles, insbesondere cines Polsterschaurnteiles fQr cincn 
Fahrzeugsitz, das mit mindestens einem HaftverschluBteil (1) mit Haftclcmcntcn (2) verschen wird, die von einer schaumabhaltcnden 
Abdeckung (3) abgedeckt in cincr das Schaumkdrpcrtcil crzcugcndcn Einschaumform (4) aufgenommcn wcrdcn. Dadurch, daB die 
Abdeckung (3) durch das HaftverschluBteil (1) selbst gebildet wird. das mit cincr in dcr Breite vorgebbaren Randabdcckung (5) iibcr 
den Flachenbercich mit den Haftelementen (2) Obcrstchend angeordnet und mit cincr Haltecinrichtung (6) in losbare Anlagc mit dcr 
Einschaumform (4) gebracht wird, ergibt sich cine Vcrcinfachung des Verfahrcnsablaufcs beim Einschaumen, was die Hcrstclikostcn 
niedrighait. - 
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Verfahren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, 
insbesondere eines Polsterschaumteiles fur einen Fahrzeugsitz 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Schaumkor- 
perteiles, insbesondere eines Polsterschaumteiles fur einen Fahrzeugsitz, das 
mit mindestens einem HaftverschluBteil mit Haftelementen versehen wird, die 
von einer schaumabhaltenden Abdeckung abgedeckt in einer das Schaumkor- 
perteil erzeugenden Einschaumform aufgenommen werden. 

Schaumkdrperteile mit eingeschaumten HaftverschluBteilen finden bevorzugt 
Anwendung als Polsterschaumteile fur Sitzelemente, Ruckenlehnen oder Kopf- 
stutzen, insbesondere bei Fahrzeugsitzen. Die Haftelemente der eingeschaum- 
ten HaftverschluBteile dienen hierbei in der Regel dazu, Uberzugstoffe, die mit 
HaftverschluBteilen mit korrespondierenden Haftelementen versehen sind, am 
betreffenden Polsterschaumteil zu befestigen. 
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Um die Funktionsfahigkeit der HaftverschluBteile sicherzustellen, ist es beim 
Einschaumvorgang wesentlich, daB die Haftelemente mittels der schaumabhal- 
tenden Abdeckung gegen ein Eindringen des Schaummaterials sicher geschiitzt 
sind, so daB ein Verkleben der Haftelemente vermieden ist. In bekannter Weise 
kann zu diesem Zweck so vorgegangen werden, daB der HaftverschluBteil an 
der Vorderseite, an der die Haftelemente freiliegen, mit einem die Haftelemen- 
te vollflachig bedeckenden Deckelement in Form einer Lage aus einer Dicht- 
masse bedeckt wird, die nach dem Einschaumvorgang zur Freilegung der 
Haftelemente wieder abziehbar ist. 

Bei einem in der EP 0 612 485 A1 aufgezeigten, bekannten HaftverschluBteil 
findet hierbei als Dichtmasse ein thermoplastisches Kunststoff material Verwen- 
dung, das nach dem Abziehen einschmelzbar und wiederverwendbar ist. 

Trotz Verwendung einer recycelbaren Dichtmasse ist dieses Vorgehen wegen 
der zusatzlichen Arbeitsschritte fiir das Aufbringen des Dichtelementes, das 
Abziehen und der wegen der Wiederverwendung erforderlichen MaBnahmen 
sehr aufwendig. Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
aufzuzeigen, das die Herstellung von Schaumkorperteilen mit eingeschaumten 
HaftverschluBteilen auf vergleichsweise einfachere und wirtschaftlichere Weise 
ermoglicht. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB mit einem Verfahren der eingangs genann- 
ten Art gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, daB die Abdeckung durch das 
HaftverschluBteil selbst gebildet wird, das mit einer in der Breite vorgebbaren 
Randabdeckung uber den Flachenbereich mit den Haftelementen uberstehend 
angeordnet und mit einer Halteeinrichtung in losbare Anlage mit der Ein- 
schaumform gebracht wird. 



WO 00/18556 



PCT/EP98/06141 



-3- 

Dadurch, daB beim erfindungsgemaSen Verfahren die die Haftelemente auf- 
weisende Verhakungsseite von jeglichem Dichtmaterial frei ist, die Schaum- 
abdeckung vielmehr durch das HaftverschluBteil selbst sichergestellt wird, das 
mit seinen iiberstehenden Randbereichen in abdichtender Anlage an betreffen- 
den Teilen der Einschaumform gehalten wird, ergibt sich die erstrebte Vereinfa- 
chung des Verfahrensablaufs, da weder auf die Haftelemente Dichtmaterial 
aufgebracht, noch dieses anschlieBend abgezogen werden muB, so daB auch 
die weiteren MaBnahmen fur die eventuelle Wiederverwendung von Dicht- 
material in Wegfall kommen. 

Vorzugsweise werden die Haftelemente in einer Ebene mit der Randabdeckung 
des HaftverschluBteiles in Anlage mit der Einschaumform angeordnet oder bei 
einer anderen Art einer Ausfuhrungsform werden vorzugsweise die Haftelemen- 
te in einer anderen Ebene wie die Randabdeckung des HaftverschluBteiles und 
in einer Ausnehmung der Einschaumform in Anlage mit dieser angeordnet. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens weist zumindest die Randabdeckung des HaftverschluBteiles ferro- 
magnetische Bestandteile auf und wird als der eine Teil der Halteeinrichtung 
benutzt, deren der Einschaumform zugehorige andere Teil durch an dieser 
angeordnete magnetfelderzeugte Halteelemente gebildet wird, an denen unter 
Bildung einer Schaumbarriere die Randabdeckung beim Einschaumvorgang 
gehalten wird. 

Zu diesem Zweck kann so vorgegangen werden, daB die ferromagnetischen 
Bestandteile integrierter Teil des HaftverschluBteiles sind oder als Schichten auf 
seiner Vorder- und/oder Ruckseite aufgetragen werden. Dabei kann die jeweili- 
ge Beschichtung uber ein Sol-Gel-Verfahren erhalten oder aus einem Haftgrund- 
mittel gebildet werden. 
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Als der Einschaumform zugehoriger Teil der Halteeinrichtung konnen Perma- 
nentmagnete verwendet werden, beispielsweise in Form einer Reihe von 
Stabmagneten oder von Magnetleisten, die die in der Wand der Einschaumform 
ausgebildete A.usnehmung oder Anlageflache fur die Haftelemente umgeben. 

Cegenstand der Erfindung ist auch ein in einen Schaumkorperteil einschaum- 
bares HaftverschiuBteil mit den Merkmalen des Anspruches 10. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand der Zeichnung im einzelnen erlautert. 
Es zeigen die 

Fig.1 bis 5 eine jeweils schematisch vereinfacht und endseitig geschnitten 
gezeichnete Stirnansicht der Einschaumform mit einzuschau- 
mendem HaftverschiuBteil. 



Das jeweilige HaftverschiuBteil 1 nach den Fig.1 bis 5 dient insbesondere dem 
Einschaumeh bei Polsterteilen von" Fahrzeugsitzen (nicht dargestellt) bei deren 
Herstellung. Das bandartige HaftverschiuBteil 1, das jedoch auch sonstige 
flachenmaBige Geometrien ausbilden kann, weist auf der einen Seite Haftele- 
mente 2 auf zum Verbinden mit korrespondierenden Haftelementen eines 
anderen HaftverschluBteiles (nicht dargestellt) unter Bildung eines ublichen 
Haftverschlusses. Auf diese Art und Weise lassen sich dann iiber den jeweili- 
gen HaftverschluB Polster und Polsterbezugmaterialien am geschaumten Fahr- 
zeugsitz losbar festlegen. 

Das in den Fig.1 bis 3 dargestellte HaftverschiuBteil 1 wird uber ein ubliches 
Verfahren hergestellt, wie es beispielsweise durch die DE 196 46 318.1 gezeigt 
ist. Die Haftelemente 2 nach den Fig.1 bis 3 sind aus pilzartigen Stengeln 



PCT/EP98/06141 

WO 00/18556 

-5- 

gebildet, die an ihrem freien Ende tellerformig verbreitert sind. Die Haftelemen- 
te 2 k6nnen aber auch, wie dies die Fig.4 und 5 zeigen, aus in ublicher Weise 
herzustellenden Schlingen bestehen, die dem Eingriff von hakenformigen 
Haftelementen (nicht dargestellt) des korrespondierenden HaftverschluBteiles 
zum Herstellen eines Haftverschlusses dienen. 

Wie die Fig.l bis 5 des weiteren zeigen, wird das jeweilig HaftverschluBteil 1 
mit seinen Haftelementen 2 von einer schaumabhaltenden Abdeckung 3 abge- 
deckt in einer das Schaumkorperteil (nicht dargestellt) erzeugenden Einschaum- 
1 form 4 aufgenommen, die in den Figuren nur im wesentlichen halftig als Teil 
eines Formkastens dargestellt ist. GemaS der Erfindung wird die Abdeckung 3 
durch das HaftverschluBteil 1 selbst gebildet, das mit einer in der Breite vor- 
gebbaren Randabdeckung 5 unter Ausbildung einer Dichtflache iiber den 
Flachenbereich mit den Haftelementen 2 iiberstehend angeordnet und mit einer 
Halteeinrichtung, die als Ganzes mit 6 bezeichnet ist, in losbarer Anlage mit 
der Einschaumform 4 gebracht wird. 

Wie die Fig. 1 und 4 zeigen, konnen bei einer Ausfiihrungsform die Haftele- 
mente 2 in einer Ebene mit der Randabdeckung 5-des HaftverschluBteiles 1 in 
Anlage mit der Einschaumform 4 angeordnet werden, so daB sich der Flachen- 
bereich mit den Haftelementen 2 in Blickrichtung auf die Fig.l und 4 gesehen 
nach oben hin vorstehend auswolbt. Bei einer anderen AusfOhrungsform nach 
den Fig.2, 3 und 5 hingegen werden die Haftelemente 2 in einer anderen 
Ebene wie die Randabdeckung 5 des HaftverschluBteiles 1 und in einer Aus- 
nehmung 7 der Einschaumform 4 in Anlage mit dieser angeordnet. Die ange- 
sprochenen Ebenen beziehen sich dabei auf die stirnseitigen Anlageflachen von 
HaftverschluBteilen 1 mit ihren Haftelementen 2. 



Zumindest die Randabdeckung 5 des HaftverschluBteiles 1, vorzugsweise 
jedoch das gesamte HaftverschluBteil in seiner Breite und Lange weist ferro- 
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magnetische Bestandteile auf und wird als der eine Teil der Halteeinrichtung 6 
benutzt, deren der Einschaumform 4 zugehoriger anderer Teil durch an dieser 
angeordnete magnetfelderzeugende Halteelemente 8 gebildet wird, an denen 
unter Bildung einer Schaumbarriere oder Dichtlippe die Randabdeckung 5 
beim Einschaumvorgang gehalten wird. Die Randabdeckung 5 ist zumindest 
aus zwei Langsrandern des HaftverschluBteiles 1 gebildet, die frei von den 
Haftelementen 2 zwischen sich mit dem Flachenbereich mit den Haftelementen 
2 versehen sind. Vorzugsweise umfa&t jedoch die Randabdeckung 5 vollstandig 
in der Art einer Rechteckform den Flachenbereich mit den Haftelementen 2 
nach alien Seiten hin. 

Die angesprochenen ferromagnetischen Bestandteile konnen als integrierter Teil 
des HaftverschluBteiles ausgebildet oder als Schichten auf seiner Vorder- 
und/oder Ruckseite aufgetragen werden. Vorzugsweise wird dabei die jeweilige 
Beschichtung uber ein Sol-Gel-Verfahren erhalten oder aus einem Haftgrund- 
mittel gebildet. 

Ein dahingehendes Sol-Gel-Verfahren, das bei der Herstellung von Haftver- 
schluBteilen Teingesetzt-wird, ist in der PCT/EP 98/03055 -beschrieben. Die 
uber das Sol-Gel-Verfahren erhaltene Schicht 9 ist nanokompositar aufgebaut, 
wobei das Sol-Gel auf der Basis von Si0 2 - und/oder TiC^-modifiziertem Si0 2 
ausgewahlt wird. Damit die dahingehende Schicht 9 ferromagnetische Eigen- 
schaften aufweist, wird das Sol-Gel mit Ferrit oder einem ferrithaltigen Material 
des Aufbaus Fe x Oy gemischt. Ferner kann fur den Erhalt eines ferromagneti- 
schen Sol-Gels Magnetit ausgefallt werden. Die Schicht 9 kann dabei durch 
Foulardieren, Tauchen, Spruhen, BegieBen, Aufdampfen, Auflaminieren oder 
Aufrakeln sowie Kaschieren auf das HaftverschluBteil 1 aufgetragen werden. 

Die jeweilige Schicht 9 kann aber auch aus einem Haftgrundmittel aus Resor- 
cin und/oder mindestens einem seiner Derivate bestehen. Insbesondere kann 



WO 00/18556 



PCI7EP98/06141 



- 7 - 

die dahingehende Schicht aus einem Haftgrundmittel eine Ferromagnetika 
enthaltende Polyurethanschicht darstellen, wobei es sich beispielsweise urn das 
Polyurethan SU 9182 der Firma Stahl handeln kann. Ein dahingehendes Haft- 
grundmittel ist in der PCT/EP 98/02886 beschrieben. 

Die Magnetfelder erzeugenden Halteelemente 8 der Einschaumform 4 sind aus 
Permanentmagneten, beispielsweise in Form von in der Einschaumform 4 oder 
in deren Formteilen (Pfeifen) eingelegten Magnetleisten 10 oder Stabmagneten 
(nicht dargestellt) gebildet. Durch die Magnetkraft der dahingehenden Halte- 
\ elemente 8 werden die jeweiligen Haftverschlufcteile 1 mit ihren ferromagneti- 
schen Eigenschaften oder mit ihren dahingehenden Schichten wahrend des 
Einschaumvorganges in fester Anlage und Position innerhalb der Einschaum- 
form 4 gehalten, wobei die jeweilige Abdeckung 3 unter Bildung einer Dicht- 
flache oder Schaumbarriere im Bereich der jeweiligen Randabdeckung 5 das 
schadliche Eindringen des Schaummaterials in die Haftelemente 2 mit Sicher- 
heit vermeidet. Eventuelle zusatzliche Abdeckungen auf der Rtickseite des 
HaftverschluBteiles 1 oder in Form einer Dichtmasse unmittelbar fur die Haft- 
elemente 2 sind somit vermieden. Wie die Fig.1 und 4 zeigen, konnen die 
Randabdeckungen. 5. im. Bereich der Magnetleisten 10 enden oder, wie die 
Fig.2, 3 und 5 zeigen, in ihren Randabmessungen daruber hinausreichen und 
eine verlangerte Dichtstrecke ausbilden. Die angesprochenen Schichten 9 
konnen daruber hinaus, insbesondere wenn sie auf der Riickseite des jeweili- 
gen HaftverschluBteiles 1 angeordnet sind, das der Einschaumform 4 abge- 
wandt ist, den Einschaumvorgang derart verbessern, daB es zu einer sicheren 
Einschaumung des HaftverschluSteiles 1 in dem Polyurethanschaummaterial 
des Kraftfahrzeugpolsterteiles kommt. 

Das HaftverschluGteil 1 besteht insbesondere aus einem Polyamid oder aus 
einem Polyolefinmaterial. Bei dem bekannten Herstellverfahren nach der DE 
196 46 318 A1 wird zur Herstellung des HaftverschluSteiles 1 mit seiner 
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Vielzahl von einstuckig ausgebildeten Haftelementen 2 in Form von Verdickun- 
gen aufweisenden Stengeln ein thermoplastischer Kunststoff in plastischem oder 
flussigem Zustand einem Spalt zwischen einer Druckwalze und einer Formwal- 
ze zugefuhrt, wobei die Formwalze mit nach auBen und innen offenen Hohl- 
raumen versehen ist und beide Walzen in entgegengesetztem Drehsinn ange- 
trieben werden. Die Formwalze weist dabei ein Sieb auf, dessen Hohlraume 
durch Atzen oder mittels eines Lasers hergestellt worden sind, wobei die 
HaftverschluBelemente allein dadurch entstehen, daB der thermoplastische 
Kunststoff in den offenen Hohlraumen des Siebes der Formwalze erhartet. Die 
Verdickungen der angesprochenen einzelnen Stengel werden in Form von 
abgeflachten oder konkave Vertiefungen aufweisenden Pilzkopfen ausgebildet. 

Nach anderen bekannten Verfahren lassen sich die Schlingen als Haftelemente 
2 gemali den Darstellungen nach den Fig.4 und 5 herstellen. Bei dem ange- 
sprochenen Formwalzenverfahren lassen sich jedenfalls sehr kleine einzelne 
Haftelemente 2 herstellen, deren CroBe durchaus im Nanometerbereich liegen 
kann. Anstelle des angesprochenen Kunststoffmaterials kann das HaftverschluB- 
teil 1 auch aus textilen oder sonstigen Kunststoff material ien gebildet werden/ 
beispielsweise_unter_Einsatz_ublicher Strick- und VVlrktechniken^Sofern diese 
mit ferromagnetischen Beschichtungen versehen werden, laBt sich gleichfalls 
eine abdichtende Schaumbarriere erreichen. Nach Durchfiihren des Einschaum- 
vorganges laBt sich das geschaumte Teil, insbesondere Polsterteil, mit dem in 
ihm eingeschaumten HaftverschluSteil 1 ohne weiteres aus der Einschaumform 
4 entfernen unter Oberwindung der Haltekrafte der in der Einschaumform 
angeordneten Halteelemente 8. Die Einschaumform 4 steht dann vyieder fur 
einen erneuten Einschaumvorgang zur Verfugung. Die Haftelemente 2 des 
derart eingeschaumten HaftverschluBteiles 1 liegen dann auf jeden Fall zur 
Umgebung hin frei und weisen kein Schaummaterial auf, das ihre Funktions- 
fahigkeit beeintrachtigen konnte. 
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Bei der Realisierung der Abdichtung uber das Haftverschluftteil 1 selbst gegen 
das Schaummaterial sind keine Zusatzstoffe oder Zusatzdichtungen, wie aufge- 
setzte Dichtlippen od.dgl., notwendig, sondern die Abdichtung erfolgt allein 
durch die planparallele Anlage von Oberflachen des HaftverschluBbandes mit 
entsprechenden Anlageflachen der Einschaumform. Dabei kann die Randabdek- 
kung 5 des HaftverschluBteiles \, die die Abdichtung herstellt, in der Art einer 
Folie oder zumindest sehr dunnwandig ausgebildet sein. 



\ 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Schaumkorperteiles, insbesondere eines 
Polsterschaumteiles, fur einen Fahrzeugsitz, das mit mindestens einem 
HaftverschluBteil (1) mit Haftelementen (2) versehen wird, die von einer 
schaumabhaltenden Abdeckung (3) abgedeckt in einer das Schaumkorper- 
teil erzeugenden Einschaumform (4) aufgenommen werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abdeckung (3) durch das HaftverschluBteil (1) 
selbst gebildet wird, das mit einer in der Breite vorgebbaren Randabdek- 
kung (5) iiber den Flachenbereich mit den Haftelementen (2) uberstehend 
angeordnet und mit einer Halteeinrichtung (6) in losbarer Anlage mit der 
Einschaumform (4) gebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS die Haftele- 
mente (2) in einer Ebene mit der Randabdeckung (5) des Haftverschlufc- 

teiles _(1.)Jn Anlage mit der Einschaumform (4) angeordnet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Haftele- 
mente (2) in einer anderen Ebene wie die Randabdeckung (5) des Haftver 
schluBteiles (1) und in einer Ausnehmung (7) der Einschaumform (4) in 
Anlage mit dieser angeordnet werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest die Randabdeckung (5) des HaftverschluSteiles (1) ferro- 
magnetische Bestandteile aufweist und als der eine Teil der Halteeinrich- 
tung (6) benutzt wird, deren der Einschaumform (4) zugehoriger anderer 
Teil durch an dieser angeordnete magnetfelderzeugende Halteelemente 
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(8) gebildet wird, an denen unter Bildung einer Schaumbarriere die Rand- 
abdeckung (5) beim Einschaumvorgang gehalten wird. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Randabdeckung (5) zumindest aus zwei Langsrandern des Haft- 
verschluBteiles (1) gebildet wird, die frei von Haftelementen (2) zwischen 
sich mit dem Flachenbereich mit den Haftelementen (2) versehen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
ferromagnetischen Bestandteile als integrierter Teil des HaftverschluBteiles 
(1) ausgebildet oder als Schichten (9) auf seiner Vorder- und/oder Rucksei- 
te aufgetragen werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die jeweilige 
Schicht (9) uber ein Sol-Gel-Verfahren erhalten oder aus einem Haftgrund- 
mittel gebildet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daS die magnetfelderzeugenden Halteelemente (8) der Einschaumform (4) 
aus Permanentmagneten beispielsweise in Form von in der Einschaum- 
form (4) oder in deren Formteilen eingelegte Magnetleisten (10) oder 
Stabmagneten gebildet werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das HaftverschluBteil (1) aus einem Polyamid- oder aus einem Poly- 
olefin-Material oder zumindest teilweise aus textilen Materialien gebildet 
wird. 

10. HaftverschluBteil (1), hergestellt nach dem Verfahren nach einem der 
Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das in einen Schaumkor- 
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perteil einschaumbare HaftverschluGteil (1) mit einer Randabdeckung (5) 
versehen ist, die frei von Haftelementen (2) einen Teil einer Halteeinrich- 
tung (6) fur die losbare Anlage an Teilen einer zur Erzeugung des 
Schaumkorperteiles dienenden Einschaumform (4) aufweist. 
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